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РАЗЛИЧНЫМИ ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИМИ  СВОЙСТВАМИ 
 
В. А. Барсуков, доцент, к. т. н., Т. Е. Симоненко аспирант, ПГТУ 
 
По теоретическим данным известно, что на 
производительность процесса в большей степени влияют 
удельный вес, ударная вязкость, предел прочности и другие 
показатели. Подтверждение этих данных можно увидеть из 
описанных ниже опытов. 
Образцы были изготовлены различной формы, например 
цилиндрические, плоские и объемные из разнородных 
материалов, а именно: стальные, алюминиевые, медные, 
латунные и из нержавеющей стали. 
На процесс обработки влияет вязкость обрабатываемого 
материала. Это можно подтвердить такими факторами: величина 
съема металла у алюминиевых образцов, ударная вязкость у них 
выше чем у стальных и нержавеющих следовательно, чем выше 
показатель ударной вязкости, тем  меньше деталь подвергается 
воздействию абразивного инструмента и наоборот. 
Образцы с меньшим удельным весом хуже подвергаются 
процессу обработки. Медь и латунь это материалы с 
сравнительно одинаковым удельным весом. Съем металла у 
таких образцов тоже примерно одинаков. Алюминиевый образец  
в процессе обработки ведет себя иначе по сравнению с другими 
образцами, из-за того, что удельный вес его ниже чем у 
вышеперечисленных образцов. 
 Известны факторы, которые влияют на процесс обработки, 
до сих пор  отсутствует аналитическая  зависимость, 
описывающая влияние характеристик детали на 
производительность процесса. Следовательно, можно записать 
зависимость съема материала от физико-механических свойств 
детали: 
 
X= f ( m ; Z ; σ ; с ),   (1) 
 
где  m – масса, кг; 
   Z – удельный вес, кг/м2с2; 
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σ – предел прочности, кг/мс2; 
с – ударная вязкость, кг/с2. 
 
С целью учета других факторов, которые влияют на 
производительность введем в формулу коэффициент Y, 
зависящий от условий обработки. По физической сущности этот 
коэффициент является энергией, которую необходимо 
приложить к детали для снятия определенного слоя металла. 
Зная размеренность энергии (кгм2/с2), примем размеренность 
коэффициента Y такой же. 
Уравнение представим в виде произведения параметров, 
возведенных в степень. 
Тогда будем иметь: 
 
X= Y× mк × Z l × σ р × сs          (2) 
 




 × Z l × σ р × сs   (3) 
 
Дальнейшим шагом будет определение значений 
показателей степени.  Мы знаем, что, каждой физической 
величине должна соответствовать определенная единица 
измерения. Казалось бы, это должно вызвать весьма большое 
количество различных размеренностей. Однако с помощью 
выбора размеренностей, которые простым образом связаны как 
друг с другом, так и с той или иной совокупностью измеряемых 
величин, можно значительно сократить число размеренностей. 
Для этого выразим их через основные единицы измерения. В 
механике в качестве основных используются три единицы 
измерения: длины – м., массы – кг, и времени – с. 
 m= М,      Z=М×Т2    σ =М×Т2/L2    с=М×Т2 /L 
где     М- масса, 
Т- время, 
L- длина. 
Тогда уравнение размерности будет иметь вид: 
 
Т2/L2 = М к ( М×Т2/L2 ) l (  М×Т2 /L) p ( М×Т 2 ) s  (4) 
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Для того чтобы упростить уравнение и тем самым найти 
показатели степени прибегнем к увеличению числа основных 
единиц длины и массы. 
 Для этого разложим размерность длины по трем 
направлениям, то есть представим длину векторной величиной, 
так как она имеет свойство направленности. Масса в свою 
очередь носит двойственный характер как мера количества 
вещества и мера инерции.  
Выполнив все необходимые преобразования формулы 
получим  следующее выражение: 
 
X= Y ( m × Z2/ σ2  ×с)   (5) 
 
Из вышеизложенного можно сделать вывод: зная материал 
из которого изготовлена какая-либо деталь и зная физико-
механические характеристики, можно четко определить 
количество съема металла при обработке, можно 
спрогнозировать время, необходимое для обработки 
конкретного изделия.  
*** 
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МАССОВОГО ПРОИЗВОДСТВА 
 
Е. И. Иванов, доцент, к. т. н., И. Е. Иванов ст. преподаватель, к. т. н., 
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Высокий уровень брака по нарезанию резьбы в отверстии 
горловины баллона может быть обусловлен относительно низкой 
точностью обработки отверстия с начальной значительной 
некруглостью (после закатки днища и горловины баллона в закатных 
машинах методами пластического деформирования). Показано, что 
вследствие неуравновешенности сил, действующих на режущие зубья 
осевого инструмента, будет иметь место его изгиб. Это приведет к 
смещению оси отверстия относительно его номинального положения 
см , что собственно и является основной погрешностью 
обработанного отверстия. 
В  работе отмечается, что упругие перемещения инструмента 
